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=— (54) Title: JACK BRACKET AND METHOD FOR THE PRODUCTION THEREOF 

= (54) Bezeichnung: WAGENHEBERKONSOLE UND VERFAHREN ZU DEREN HERSTELLUNG 




(57) Abstract: The invention relates to a jack bracket (12) for a motor vehicle, which is fixed 
to a sill of the motor vehicle with flanges and an opening (16) for a receiving element in which 
the jack is placed. The invention also relates to a method for the production of said bracket (12). 
In order to simplify the production and configuration of the bracket (12) without comprising its 
stability, the bracket (12) is comprised of a tubular hollow profile (6) and a lid (13), which is 
fixed on the end (10) opposite the sill of the hollow profile (6) covering said end (10) and which 
has the opening (16) for the receiving element. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung beUifft eine Wagenheberkonsole (12) fiir ein Kraftfahr- 
zeug, welche an einem Schweller des Kiaftfahrzeuges mit Flanschen fixiert ist und eine Offnung 
(16) fur eine Aufnahme aufweist, an der ein Wagenheber ansetzbar ist, und ein Verfahren zur 
Herstellung der Konsole (12). Um die Herstellung und Ausbildung der Konsole (12) zu verein- 
fachen, ohne dass in ihrer Stabilitat Einbussen hingenommen werden miissen, wird voi^geschla- 
gen, dass die Konsole (12) aus einem rohrabschnittartigen Hohlprofil (6) und einem Deckel (13) 
gebildet ist, der am schwellerfemen Bnde (10) des Hohlprofils (6) unter Abdeckung des Endes 
(10) befestigt ist und der die Offnung (16) fUr die Aufnahme besitzt. 
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Wagenheberkonsole und Verfahren zu deren Herstellung 



Die Erfindung betrifft eine Wagenheberkonsole nach dera 
Oberbegrif f des Patentanspruches 1 und ein Verfahren zu 
deren Herstellung nach dem Oberbegriff des 
Patentanspruches 18 . 

Eine gattungsgemalie Konsole bzw. ein gattungsgemalies 
Verfahren ist aus der DE 195 28 309 C2 bekannt. Die dort 
beschriebene Konsole ist aus einer Blechschalen- 
konstruktion gebildet und weist Anbindungsbereiche auf , 
uber die sie an einem unteren Schwellerbereich mittels 
Punktschweilien befestigt ist. Die geschweifite Schalen- 
konstruktion weist an ihrem anderen Ende eine Offnung 
auf, in die ein Kunststof f stopf en eingepasst ist, welcher 
eine Einbuchtung besitzt, in die ein Zapfen eines 
Wagenhebers einsetzbar ist. Die Schalenkonstruktion der 
Konsole ist in ihrer Herstellung aufgrund ihrer 
Mehrteiligkeit verf ahrenstechnisch und apparativ relativ 
aufwendig. Des weiteren ist sie in ihrer Konstruktion in 
aufwendiger Weise speziell auf .die Kraf teinleitung in die 
Konsole beim Wagenheben abzustimitien, so dass ein 
Ausknicken der Konstruktion aufgrund von Oberbelastung 
vermieden wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde eine 
gattungsgemalie Konsole sowie ein gattungsgemSlies 
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Verfahren dahingehend weiterzubilden, dass die 
Herstellung und Ausbildung der Konsole vereinfacht wird, 
ohne dass in ihrer Stabilitat Einbussen hingenoinmen 
werden mussen. 

Die Aufgabe ist erf indungsgemaft durch die Merkmale des 
Anspruchs 1 hinsichtlich der Wagenheberkonsole und durch 
die Merkmale des Anspruches 18 hinsichtlich des 
Verfahrens gelost. 

Durch die Ausbildung der Konsole als Hohlprofil, das 
einenends mit einem die Offnung fUr die Aufnahme eines 
Wagenhebers aufweisenden Deckel versehen ist, kann die 
Verwendung einer aufwendigen Schalenkonstruktion 
entf alien. Das umfanglich geschlossene Hohlprofil, das in 
einfacher Weise aus einem gezogenen Rohr, einem gerollten 
und anschliefiend langsnahtgeschweifiten Blechzuschnitt 
Oder einem Strangpressprof il entstehen kann, weist eine 
hohe Biege- und Torsionssteif igkeit auf, wodurch die 
Konsole hohen mechanischen Belastungen, wie sie beim 
Wagenheben gegeben sind, ohne weiteres Stand halten kann. 
Das Hohlprofil muss einzig und allein nur noch mit dem 
Deckel gefiigt werden, wozu vielfaltige ohne groiien 
Aufwand auszuf iihrende Fiigetechniken wie Widerstands- 
punktschweifien, LaserschweiBen, Kleben, Nieten Oder eine 
Kombination dieser Verfahren zum Einsatz kommen kdnnen. 
Ein weiterer Vorteil dieser Zweiteilung der Konsole in 
Hohlprofil und Deckel besteht darin, dass bei einer 
Oberbeanspruchung der Konsole, wie sie beispielsweise 
beim Aufsitzen des Kraf tfahrzeuges auf einem Bordstein 
bei Auf- und Abfahrt entsteht, nur der Deckel deformiert 
wird, der die Oberlastung allein auffangt. Das Hohlprofil 
jedoch bleibt unbeschadet. So kann dann in der Werkstatt 
mit gangigen Reparaturverf ahren in einfacher und 
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kostengiinstiger Weise nur der Deckel vom Hohlprofil 
abgetrennt warden und durch ein Neuteil ersetzt werden. 
Dabei wird auch die Reparaturzeit gegeniiber der von 
beschadigten ublichen Konsolen erheblich vermindert 
werden. Das gezeigte Def ormationsverhalten der 
erf indungsgemalien Konsole kann durch geeignete Auslegung 
der Geometrie und der Werkstoffe von Deckel und 
Hohlprofil noch begiinstigt werden. 

In einer besonders bevorzugten Weiterbildung der 
Erfindung nach Anspruch 2 hinsichtlich der Konsole und 
nach Anspruch 19 hinsichtlich des Verfahrens wird das 
Hohlprofil durch ein Innenhochdruckumf ormteil gebildet. 
Das Hohlprofil wird dabei aus einem rohrformigen Rohling 
gebildet, der mittels Innenhochdruckumf ormen ausgebaucht 
wird. Das Hohlprofil kann mittels der Innenhochdruck- 
umformung ideal an die Peripherie der Konsole angepasst 
werden, wobei sich diese Anpassungen in Ausbauchungen 
aufiern, die im Innenhochdruckumf ormverfahren aufgrund 
relativ geringer Umformgrade in einfacher Weise 
darstellbar sind. In Folge der Fertigungstoleranzf reiheit 
des Verfahrens ist die Anbringung der Konsole an den 
unteren Bereich des Kraf tfahrzeugschwellers ohne weiteres 
automatisierbar - 

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsf orm der 
Erfindung nach Anspruch 3 sind die Verbindungsf lansche 
aus Wandungsteilen des Hohlprofils gebildet. Dadurch kann 
auf zusatzliche separate Flanschbleche verzichtet werden, 
was die Bauteilzahl gering halt, und deren Anbringung am 
Hohlprofil entf alien, was unnStigen Fiigeaufwand erspart. 
Zudem verbessert die EinstUckigkeit der Flansche mit dem 
Hohlprofil die Stabilitat der Konsole gegeniiber 
mechanischen Belastungen. Eine entsprechende besonders 
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bevorzugte Weiterbildung des erf indungsgemaiien Verfahrens 
stellt hinsichtlich der Ausbildung der Flansche Anspruch 
23 dar. Dabei warden in einfacher Weise am deckelfernen 
Ende des Hohlprofils Wandungsabschnitte ausgeklinkt oder 
ausgeschnitten. Durch die fehlenden Wandungsabschnitte 
wird das Gewicht des Hohlprofils verringert, was dem 
Leichtbau des Kraf tf ahrzeugs zutraglich ist. Die 
Ausklinkung oder der Beschnitt ist in verfahrens- 
okonomischer Weise nach der Umformung des Hohlprofils 
mittels Innenhochdruck bei bestehendem Innenhochdruck im 
gleichen Innenhochdruckumf ormwerkzeug realisierbar . Des 
weiteren wird zumindest ein Teil der durch die 
entstandenen Lucke voneinander beabstandeten, 
verbliebenen Flansche bildenden Wandungsteile 
abgewinkelt^ was auBerhalb des Innenhochdruck- 
umf ormwerkzeuges erfolgt. Durch eine geeignete Abwinklung 
wird die Anbindung des Hohlprofils an die Lage der 
Anbindungsf lachen des Schwellerbereiches und anderer 
angrenzender Karosseriebereiche moglichst gut angepasst, 
urn die Konsole mit diesen Bereichen schnell und haltbar 
fiigen zu konnen. Hierzu wird vorteilhaf ter Weise ein 
Verbindungsverf ahren wie WiderstandspunktschweiJien, 
Laserschweifien, Loten oder Durchsetzf iigen verwandt. Zur 
Erzielung einer Gewichtseinsparung konnen groBflachige 
Flansche "gartenzaunartig" beispielsweise durch 
Ausklinken ausgebildet sein. Allerdings wird hier jedoch 
der Aufwand fur die anzubringende Nahtabdichtung zur 
Vermeidung von Spalt- und Kantenkorrosion grSBer. 

In einer weiteren besonderes bevorzugten Weiterbildung 
der erf indungsgemafien Konsole nach Anspruch 4 weist der 
Deckel einen hiilsenartigen Fortsatz auf, mittels dessen 
der Deckel auf das Hohlprofil gesteckt ist. Hierdurch 
kann der Deckel in einfacher Weise auf dem Hohlprofil 
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positioniert werden ohne irgendwelche Haltevorrichtung 
vorsehen zu itiiissen. ZusStzlich erhalt das Hohlprofil 
aufgrund der erzielten Doppelwandigkeit durch den im 
Steckbereich auftretenden Uberlapp von Hohlprofil und 
Deckel eine hohere Steifigkeit. In einer weiteren 
bevorzugten Ausf iihrungsf orm des entsprechenden 
erf indungsgemalien Verfahrens nach Anspruch 25 wird zur 
Herstellung des Deckels ein Blechzuschnitt verwandt, der 
mit denkbar geringem Aufwand zu einem kappenartigen 
Deckel tiefgezogen wird. Der so hergestellte Deckel wird 
vorzugsweise mittig gelocht, insbesondere gestanzt^ was 
unter Verringerung des apparativen Aufwandes iiu 
Tief ziehwerkzeug erfolgen kann. Hierzu kann zur 
Verbesserung der wirtschaf t.lichen Fertigung ein 
Folgeverbundwerkzeug eingesetzt werden. Bei einer 
bevorzugten Weiterbildung des erf indungsgemaBen 
Verfahrens hierzu nach Anspruch 26 wird der kappenartige 
gelochte Deckel auf das Hohlprofil aufgesteckt und dann 
um Bereich der StirnflSche seines zylindrischen Randes, 
der den oben erwahnten hiilsenartigen Fortsatz bildet, mit 
dem Hohlprofil verbunden, vorzugsweise verschweiJit • 
Aufgrund der Steckverbindung ist es dabei moglich, Deckel 
und Hohlprofil durch eine verf ahrenstechnisch sehr 
einfach auszufiihrende KehlnahtschweiBung rundum der 
Stirnflache des Randes besonders haltbar und unlosbar 
miteinander zu verbinden. Neben der Kehlnahtschweifiung 
bestehen denkbare alternative und einfach auszufiihrende 
Verbindungstechniken beispielsweise im Durchsetzfugen und 
in der Punktschweiliung. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 
nach Anspruch 5 weist der Deckel einen Bodenbereich auf, 
der weitgehend eben ausgebildet ist. Hierdurch wird eine 
einfachere Abstimmung der Anlage der Aufnahme am Deckel 
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moglich, wobei durch die erreichte gleichmafiige Anlage 
eine bessere Krafteinleitung in die Konsole erzielt wird. 
Des weiteren wird die Montage der Aufnahme erleichtert, 
da durch die einfache Anlagekontur ein wohldef inierter 
Anschlag fiir die Aufnahme gegeben ist. 

In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung nach 
Anspruch 6 ist der Deckel iiber den gesamten Bodenbereich 
hinweg in Einbaulage der Wagenheberkonsole im 
Kraf tf ahrzeug parallel zur Fahrbahn ausgerichtet - Dies 
verhindert ein umstandliches und unsicheres Ansetzen des 
Wagenhebers an der Aufnahme der Wagenheberkonsole - 

Eine weitere bevorzugte Weiterbildung stellt der Inhalt 
des Anspruches 7 dar. Hierbei weist der Deckel im 
Bodenbereich Sicken auf , die dem Deckel und damit der 
Konsole eine verbesserte Steifigkeit geben. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 
nach Anspruch 8 weist der Deckel im Bodenbereich 
Positionierungslocher fiir eine Montageeinrichtung auf, 
Uber diese Locher wird der Deckel exakt fixiert, wonach 
dieser im Zusammenbau mit dem Hohlprofil immer die 
richtige Relativlage einnimmt- Zudem ermoglicht die 
Fixierung eine definierte Zubringung der zusammengebauten 
und gefiigten Konsole an den Schweller, so dass die 
Verbindungsf lansche prazise an diesem und in der 
gewiinschten Stellung anliegen. Dies hat zu Folge, dass 
die Verbindung zwischen Konsole und Schweller 
prozesssicher ausgefiihrt werden kann, was die Haltbarkeit 
der Verbindung im Fahrbetrieb garantiert. Ein weiterer 
Vorteil der Ausbildung der Positionierungslocher beruht 
darin^ dass die FlUssigkeit im kathodischen 
Tauchlackierprozess sowie eintretende FlUssigkeit im 
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Fahrbetrieb wie Wasser oder 01 aus der Konsole ablaufen 
kann^ so dass einerseits die Aufnahme ungehindert 
montiert werden kann und andererseits die 
Korrosionsgefahr der Konsole minimiert wird. 

Der Inhalt von Anspruch 9 bezieht sich auf die 
unterschiedliche Grolie der Positionierungslocher • 
Hierdurch wird die Verwechselungsgef ahr der Konsolenlage 
beim Werker ausgeschlossen, da hinsichtlich der 
Positionierungslocher sonst auch eine identische Drehlage 
des Deckels der Konsole um 180° moglich ware, 

Eine weitere besonders bevorzugte Ausgestaltung der 
Erfindung nach Anspruch 10 zeigt, dass die zentrale 
Offnung des Deckels durch einen zum Hohlprofil hin 
eingestellten Kragen eingegrenzt ist. Durch den Kragen 
wird zum einen die Steifigkeit des Deckels und damit der 
Konsole erhoht und zum anderen wird die Verbindung der 
Aufnahme mit dem Deckel vereinfacht, welche zur Bildung 
der Verbindung beispielsweise durch einen zentralen 
Zapfen der Aufnahme in die Deckelof f nung eingepresst 
werden kann. Besonders vorteilhaft und sicher ist 
alternativ dazu die Verbindung mittels Verclipsung. Die 
zentralen Offnungen des Deckels lassen sich vorteilhaf ter 
Weise auch fiir den Produktionsprozess des Kraf tf ahrzeugs 
in der Gehange- bzw. Skidforderung nutzen. Die Offnungen 
bilden namlich durchgSngig Aufnahmepunkte identischer 
Position, was aufgrund der dadurch vereinf achten 
Ref erenzierung der Lage des Fahrzeugs der meist 
toleranzempfindlichen Stationsfertigung wie 
beispielsweise der Achsmontage zugute kommt. 

In einer besonders bevorzugten Weiterbildung der 
Erfindung nach Anspruch 11 ist die Aufnahme von einem 
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Stopfer! gebildet, der vorzugsweise aus Kunststoff 
besteht. Die bedeutet fiir die Aufnahme, dass sie von 
einem preiswerten Bauteil gebildet wird, das leicht am 
Deckel zu applizieren ist, beispielsweise durch 
Einpressen in der Deckelof f nung. 

Bei einer weiteren bevorzugten Weiterbildung der 
Erfindung nach Anspruch 12 weist der Stopfen an seiner 
deckelzugewandten Seite zumindest ein Clipselement auf, 
das mit der zentralen Offnung des Deckels verbindend 
zusammenwirkt • Hierdurch kann der Stopfen in einfacher 
Weise am Deckel angebracht werden, wobei das 
Clipselement, den Offnungsrand des Deckels, insbesondere 
des Kragens hintergreift . 

Bei einer weiteren besonders bevorzugten Ausgestaltung 
der Erfindung nach Anspruch 13 schlieBt die umfSngliche . 
AuBenseite des Stopfens in Bef estigungslage bundig mit 
dem zylindrischen Rand des Deckels ab oder ist von diesem 
zuruckgesetzt gelegen, Hierdurch wird eine sichere 
Krafteinleitung in die Konsole garantiert, wobei ein 
Abknicken des Stopfens bei StoBbelastung, welches beim 
Uberragen des Stopfens uber den Deckelrand auftreten 
wiirde, verhindert wird. Unter dieser Pramisse konnen der 
Deckel und der Stopfen sowie der Anbindungsquerschnitt 
des Hohlprofils an den Deckel jede beliebige 
Querschnittsf orm aufweisen. 

In einer weiteren besonders bevorzugten Weiterbildung der 
Erfindung nach Anspruch 14 ist die deckelabgewandte 
Stirnseite des Stopfens nach unten gegentiber umliegenden 
beschSdigungskritischen Bauteilen des Kraftf ahrzeuges 
vorversetzt ist. Hierdurch werden BeschSdigungen an 
umliegenden kostenintensiv zu reparierenden Bauteilen des 
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Fahrzeugs wie die Hinterachse, Abgasanlage, Aggregate, 
Langstrager und Quertrager der Karosserie infolge von 
iibermaiiiger mechanischer StoBbeanspruchung beispielsweise 
beim Aufsitzen des Fahrzeugs auf der Bordsteinkante im 
Zuge der Bordsteinauf- und -abfahrt verhindert. Natiirlich 
spielt hierbei auch die geeignete Wahl der Platzierung 
der Wagenheberkonsolen am Fahrzeugunterbau eine wichtige 
Rolle. Die erf indungsgemalie Konsole dient damit nicht nur 
zum Ansetzen eines Wagenhebers beim Radwechsel sondern 
auch in vorteilhaf ter Weise als Schlag- bzw. Stofischutz 
fiir die genannten Fahrzeugbauteile. 

In einer weiteren bevorzugten Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 15 sind die Kontur der verbindungsf lansch- 
bildenden Wandungsteile des Hohlprofil und die Kontur des 
Schwellers im Anbringungsbereich der Konsole 
formentsprechend zueinander ausgebildet, so dass sich in 
einfacher Weise eine sichere Anbindung der Konsole an den 
Schweller ergibt, die eine haltbare Verbindung 
gewahrleistet . 

Eine weitere bevorzugte Weiterbildung der Erfindung gemali 
Anspruch 16 besteht darin, dass die Konsolen am Schweller 
vor dem Hinterrad und hinter dem Vorderrad des 
Kraftf ahrzeugs gleich gestaltet sind. Hierdurch wird der 
Herstellungsprozess aufgrund der Minimierung des 
apparativen Aufwandes vereinfacht. 

In einer weiteren bevorzugten Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 17 ist die Konsole aufierhalb der 
Bauteiltrennung zwischen einer Schwellerverkleidung und 
einer Unterbodenverkleidung des Kraftf ahrzeuges gelegen, 
wobei die Konsole mit der Aufnahme eine Offnung der 
Unterbodenverkleidung durchragt. Dadurch wird ein 
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einfaches Austauschen der Deckels mit der Aufnahme bei 
Beschadigung ermoglicht, wobei lediglich die 
Unterbodenverkleidung abmontiert werden muss. Ein 
kostenintensive Demontage der Schwellerverkleidung 
entf allt . 

In einer besonders bevorzugten Weiterbildung des 
erf indungsgemalien Verf ahrens . nach Anspruch 20 werden aus 
dem Rohling durch den Innenhochdruck zumindest zwei axial 
beabstandete, ausgebauchte Abschnitte ausgef oritit, die 
anschliefiend durch ein Trennverfahren in separate 
Hohlprofile vereinzelt werden. Hierbei kOnnen mit einem 
einzigen Umf ormvorgang durch das nachfolgende und in 
verf ahrensokonomischer Weise im Innenhochdruck- 
umf ormwerkzeug erfolgende Trennverfahren mehrere 
Hohlprofile gleichzeitig ausgebildet werden^ was einer 
Massenfertigung der Konsole mit kurzem Arbeitstakt 
positiven Vorschub leistet. Dabei ist die Ausbildung von 
unterschiedlich geformten Hohlprofilen aus einem 
gemeinsamen Rohling moglich. Eine weitere besonders 
bevorzugte Ausf uhrungsf orm des erf indungsgemaften 
Verf ahrens hierzu stellt Anspruch 21 dar. Der Rohling 
wird demnach nach der Umformung zwischen den 
ausgebauchten Abschnitten quer zur Rohlingslangsachse 
unter Bildung einzelner Rohlingsabschnitte getrennt, 
welche anschlieJiend etwa mittig durch ein weiteres quer 
zur axialen Erstreckung des Rohlingsabschnitts 
erfolgendes Trennverfahren in jeweils zwei Hohlprofile 
vereinzelt werden- Dabei wird die Ausbauchung der 
Abschnitte des Rohlings dazu benutzt durch einen 
symmetrischen Trennschnitt in einfacher Weise absolut 
identische Doppelteile zu schaffen, wodurch zum einen das 
Umformwerkzeug in besonders hohem Mafie ausgelastet und 
zum anderen die Massenf abrikation erhoht und der 
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Arbeitstakt zur Fertigung der Konsole beschleunigt werden 
kann. Das Trennverf ahren kann innerhalb des 
Innenhochdruckumformwerkzeug - wie erwahnt - erfolgen, 
was jedoch die Einsatzvielf alt unterschiedlicher 
Verf ahrensmoglichkeiten einschrankt. So ist dort im 
wesentlichen mechanische Trennmethoden wie Stanzen oder 
Trennen mittels eines umlauf enden Messers praktikabel- 
Gleichfalls ist es denkbar, das Trennen im Anschluss an 
das Innenhochdruckumformverfahren aufierhalb des 
Umformwerkzeuges abfolgen zu lassen. Hierdurch wird 
eritioglicht, dass noch weitere Trennverfahren einsetzbar 
sind. Hierbei kominen auch das Laserschneiden oder 
Plasmaschneiden in Frage. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform des 
erf indungsgemalien Verfahrens nach Anspruch 22 werden die 
nicht-ausgebauchten Enden des Rohlings nach der Umformung 
abgeschnitten. Dadurch wird verhindert, dass das 
endseitige Rohlingsmaterial, was von den den Rohling 
wahrend der Innenhochdruckumf ormung axial abdichtenden 
Axialstempeln gequetscht und gegebenenf alls dadurch 
schadhaft wird, zur Bildung der Konsole mit herangezogen 
wird, wodurch deren Betriebsf estigkeit nicht 
gewahrleistet werden kann. Des weiteren verlangert dieses 
Ende unnotig das Hohlprofil und ist in seiner Form auch 
der Einbauumgebung nicht entsprechend angepasst. Des 
weiteren bedeutet ein derartiges Ende v511ig 
Uberflussiges Zusatzgewicht . Urn diesen Nachteilen 
zuvorzukommen^ werden die Enden abgeschnitten. 

In einer weiteren besonders bevorzugten Weiterbildung der 
Erfindung nach Anspruch 24 erfolgt die Ausklinkung 
wShrend oder im Anschluss an die Innenhochdruckumf ormung 
des Hohlprofils bei bestehendem Innenhochdruck im 
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Innenhochdruckumformwerkzeug, was besonders 

verf ahrensokonomisch ist Einf allstellen vermeidet^ die 

die Form der Flansche ungewtinscht verSndern, 

Nachfolgend ist die Erfindung anhand eines in den 
Zeichnungen dargestellten Ausf tihrungsbeispieles naher 
erlautert. Dabei zeigen: 

die Figuren 1-4 in einer perspektivischen Ansicht 
fortlaufend jeweils eine Stufe des 

Herstellungsf ortschritts einer erf indungsgemalien Konsole, 

Fig. 5 in einer perspektivischen Ansicht einen Deckel und 
ein Hohlprofil vor dem Zusammenbau zu einer 
erfindungsgemaJien Konsole/ 

Fig. 6 in einer Querschnittsdarstellung eine 

erf indungsgemalie Wagenheberkonsole in Einbaulage an einem 

Kraftf ahrzeug. 

Fig. 7 in einer perspektivischen Ansicht ein 
ausgebauchter rohrf ormiger Rohling mit Ausklinkungen. 

In Fig. 1 ist ein langlicher rohrf ormiger Rohling 1 
dargestellt/ der mittels Innenhochdruckumformen 
ausgebaucht wurde und mehrere (hier: vier) axial 
voneinander beabstandete ausgebauchte Abschnitte 2 
aufweist. Zwischen den Abschnitten 2 besitzt der Rohling 
1 nicht-ausgebauchte Kurzabschnitte 3. 

Nach Entnahme des umgeformten Rohlings 1 aus dem 
Innenhochdruckumformwerkzeug werden dessen unverformt 
gebliebenen nicht-ausgebauchten Enden 4 abgeschnitten. 
Gleichzeitig oder anschliefiend wird der Rohling 1 am Ort 
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der Kurzabschnitte 3 quer zur RohlingslSngsachse 5 unter 
Bildung einzelner Rohlingsabschnitte getrennt. Diese 
Rohlingsabschnitte warden danach etwa mittig durch ein 
weiteres quer zur axialen Erstreckung des 
Rohlingsabschnitts erfolgendes Trennverf ahren in jeweils 
zwei Hohlprofile 6 vereinzelt, wovon in Fig. 2 ein 
einzelnes zu sehen ist. Am deckelfernen Ende 7 des 
umfanglich geschlossenen Hohlprofils 6 werden 
Wandungsabschnitte unter Hinterlassung von Lucken 8 
ausgeklinkt oder ausgeschnitten. 

Ein Teil 9a der durch die entstandenen Lucken 8 in 
Umfangsrichtung voneinander beabstandeten^ verbliebenen 
Wandungsteile 9, die die Flansche der Konsole 12 bilden^ 
werden nun abgewinkelt, um der Anpassung an die 
Anbindungsflachen des Schwellerbereiches und der 
umliegenden Karosseriebereich gerecht zu werden, so dass 
die Konsole 12 in einfacher Weise an den Anbindungs- 
flachen mit dem Schweller und umliegenden Karosserie- 
teilen gefugt werden kann. Am deckelnahen Ende 10 des 
Hohlprofils 6 weist dieses einen nahezu kreisrunden 
Umf angsbereich 11 auf, auf den ein zu fiigender Deckel 
aufsteckbar ist (Fig, 3) . Die Ausbildung des Umfangs- 
bereichs 11 dient zum erleichterten Aufstecken des 
Deckels. 

Fig. 4 zeigt nun die f ertigausgebildete Wagenheber konsole 
12. Hierfiir ist auf den Umf angsbereich 11 des Hohlprofils 
6 ein kappenartiger Deckel 13 aufgesteckt, der aus einem 
Blechzuschnitt tiefgezogen und unter Bildung einer 
Offnung 16 fiir die Aufnahme, an der der Wagenheber 
ansetzbar ist, mittig gelocht, insbesondere gestanzt 
wurde. Im Bereich der Stirnfiache 14 des den 
hiilsenfbrmigen Fortsatz bildenden zylindrischen Randes 15 
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des Deckels 13 wurde dieser mit dem Hohlprofil 6 
verbunden^ vorzugsweise verschweiJJt . 

In Fig. 5 ist die Wagenheberkonsole 12 vor ihrem 
Zusammenbau dargestellt, wobei verdeutlicht ist, dass der 
Deckel 13 einen Bodenbereich 17 aufweist, der weitgehend 
eben ausgebildet ist. Des Weiteren weist der Deckel 13 im 
Bodenbereich 17 Sicken 18 auf, die in Umf angsrichtung des • 
kreisf ormigen Bodenbereichs 17 nach Art eines 
fiinfzackigen Sterns urn jeweils 72'' versetzt zueinander 
angeordnet sind. Zusatzlich sind im Bodenbereich 17 
Positionierungslocher 19 ftir eine Montageeinrichtung 
ausgebildet, die unterschiedlich grol3 sind. Weiterhin 
besitzt der Deckel 13 einen zum Hohlprofil 6 hin 
eingestellten Kragen 20, der die im Bodenbereich 17 
ausgebildete zentrale Offnung 16 des Deckels 13 
eingrenzt- Zwar wird fur den Zusammenbau, der in Fig. 4 
bereits erfolgtist, der Umfangsbereich 11 des 
Hohlprofils 6 in den Deckel 13 unter Anlage an dessen 
Rand 15 gesteckt und mit diesem verbunden, vorzugsweise 
geschweilit, geklebt Oder durchsetzgefiigt , jedoch ist es 
auch denkbar, dass Deckel 13 und Hohlprofil 6 so bemessen 
sind, dass der Deckel 13 mit seinem Rand 15 in die 
Durchgangsof f nung 29 des Hohlprofils 6 gesteckt und 
danach mit dem Umfangsbereich 11 fest verbunden wird. 
Besonders deutlich sind in Fig. 5 auch die die 
Befestigungsf lansche bildenden Wandungsteile 9 des 
Hohlprofils 6, bzw. der spateren Wagenheberkonsole 12 zu 
sehen. 

In Fig. 6 ist die erf indungsgemaJJe Wagenheberkonsole 12 
im Kraf tfahrzeug 30 eingebaut. Hierbei ist der Deckel 13 
der Konsole 12 tiber den gesamten Bodenbereich 17 hinweg 
parallel zur Fahrbahn ausgerichtet . Die Konsole 12 am 
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Schweller 26 vor dem Hinterrad und hinter dem Vorderrad 
des Kraftfahrzeugs 30 sind gleich gestaltet. Zudem sind 
die Kontur der verbindungsf lanschbildenden Wandungsteile 
9 des Hohlprofils 6 und die Kontur des Schweller s 26 iiu 
Anbringungsbereich der Konsole 12 formentsprechend 
zueinander ausgebildet, so dass sich eine spaltfreie 
Anlage aneinander und damit ein Zustandekommen einer 
besonders haltbaren Verbindung ergeben. 

Die Aufnahme der Konsole 12 wird von einem Stopfen 21 
gebildet ist, der vorzugsweise aus Kunststoff besteht und 
dessen umfangliche Aulienseite 24 in Bef estigungslage von 
dem zylindrischen Rand 15 des Deckels 13 zuriickgesetzt 
gelegen ist. Der Stopfen 21 liegt mit seiner 
deckelzugewandten Seite 22 an der Unterseite 31 des 
Deckels 13 spaltf rei . an. Der Stopfen 21 weist des 
Weiteren eine zentrale Durchgangsbohrung 32 auf, die von 
einem Clipselement 23 durchragt ist. Das Clipselement 23 
ist hohl ausgefuhrt und besitzt an seinem deckelfernen 
Ende 33 einen Ringbund 34, mit dem das Clipselement 23 an 
einem stufigen Absatz 35 der Durchgangsbohrung 32 
anliegt. In die Hohlung 36 des Clipselementes 23 ist ein 
Stopsel 37 eingepresst, der das Clipselement 23 in der 
Durchgangsbohrung 32 des Stopfens 21 sichert und in 
Anlage am Ringbund 34 diesen nach auJien abdeckt, Der 
St5psel 37 ist zusatzlich durch einen Sicherungsring 38 
in der Durchgangsbohrung 32 gesichert, der in einer am 
Umfang 39 des Kopfes 40 des StSpsels 37 ausgebildeten 
Aufnahmenut 41 eingelassen ist. Der Kopf 40 des Stopsels 
37 schlieBt mit der deckelabgewandte Stirnseite 25 des 
Stopfens 21 biindig ab. Die deckelabgewandte Stirnseite 25 
des Stopfens 21 ist nach unten gegenuber umliegenden 
beschadigungskritischen Bauteilen des Kraftf ahrzeuges 30 
vorversetzt. Das Clipselement 23 ist an seinem 
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deckelnahen Ende 42 in Form eines umlaufenden Ankerhakens 
ausgebildet, der die zentrale Offnung 16 des Deckels 13 
durchragt und den dortigen umlaufenden Kragen 20 umgreift 
und damit den Stopfen 21 am Deckel 13 fixiert. Der 
Stopsel 37 ist uber die Lange des Hakens hohl 
ausgebildet, so dass dem Haken ausreichend Elastizitat 
gegeben ist, um beim Einschieben in die Deckelof f nung 16 
radial nach innen zuruckweichen zu konnen und hinter dem 
Kragen 20 in die Sicherungsposition zuriickzuf edern. Das 
Clipselement 23 wirkt somit mit der zentralen Offnung 16 
des Deckels 13 verbindend zusammen. Der Stopfen 21 weist 
im Obrigen einen hohlen, zentralen kurzen Hals 43 auf^ 
der in die Offnung 16 hineingesteckt ist und am Kragen 20 
innenseitig anliegt. Der Haken des Clipselementes 23 
schliefXt in Einbaulage mit dem Kragen 20 den Hals 43 ein. 
Durch die dabei erreichte form- und reibschliissige 
Verbindung des Stopfens 21 mit dem Deckel 13 mit dem 
Stopfen 21 ein besonders guter Halt am Deckel 13 
verliehen. 

Die Konsole 12 ist aulierhalb der Bauteiltrennung zwischen 
einer Schwellerverkleidung 27 und einer 
Unterbodenverkleidung 2) des Kraf tf ahrzeuges 30 gelegen 
ist und durchragt mit der Aufnahme, d.h. dem Stopfen 21 
eine Offnung 44 der Unterbodenverkleidung 28. 

Abschlieliend ist aus der Fig, 7 ein Hohlprof ilrohling 1 
vor der Vereinzelung in die Konsolen 12 bildenden 
Hohlprofile 6 ersichtlich, wobei der Rohling 1 bereits 
ausgebauchte Abschnitte 2 aufweist. Zusatzlich werden im 
Innenhochdruckumformwerkzeug bei bestehendem 
Innenhochdruck mittels entsprechender Stempel 
Ausklinkungen 45 erzeugt, die nach der Vereinzelung die 
Liicken 8 (siehe Fig. 2) bilden. Die Vereinzelung erfolgt 
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durch Trennschnitte quer zur LSngserstreckung des 
Rohlings 1, welche zum einen mittig im ausgebauchten 
Abschnitt 2 und zum anderen zwischen den paarweise durch 
einen Stag 4 6 axial voneinander getrennten, ausgebildeten 
Ausklinkungen 45a und 45b verlaufen. Der erwahnte Stag 4 6 
wird beim Trennschnitt vollstandig entfarnt. 
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DaimlerChrysler AG 



Patentans p riiche 



1. Wagenheberkonsole fiir ein Kraftfahrzeug, welche an 
einem Schweller des Kraftf ahrzeuges mit Flanschen 
fixiert ist und eine Offnung ftir eine Aufnahme 
aufweist, an der ein Wagenheber ansetzbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Konsole (12) aus einem rohrabschnittartigen 
Hohlprofil (6) und einem Deckel (13) gebildet ist, 
der am schwellerfernen Ende (10) des Hohlprofils (6) 
unter Abdeckung des Endes (10) befestigt ist und der 
die Offnung (16) fur die Aufnahme besitzt. 

2. Wagenheberkonsole nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Hohlprofil (6) ein Innenhochdruckumformteil 
ist. 

3- Wagenheberkonsole nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Flansche aus Wandungsteilen (9) des 
Hohlprofils (6) gebildet sind. 

4. Wagenheberkonsole nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Deckel (13) einen hulsenartigen Fortsatz 
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aufweist, mittels dessen der Deckel (13) auf das 
Hohlprofil (6) gesteckt ist, 

5. Wagenheberkonsole nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Deckel (13) einen Bodenbereich (17) 
aufweist, der weitgehend eben ausgebildet ist. 

6. Wagenheberkonsole nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Deckel (13) uber den gesamten Bodenbereich 
(17) hinweg in Einbaulage der Wagenheberkonsole (12) 
im Kraft fahrzeug (30) parallel zur Fahrbahn 
ausgerichtet ist. 

7. Wagenheberkonsole nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Deckel (13) im Bodenbereich (17) Sicken (18) 
aufweist . 

8. Wagenheberkonsole nach einem der Anspruche 1 bis 1, 
dadurch gekennzeichnet^ 
dass der Deckel (13) im Bodenbereich (17) 
Positionierungslocher (19) fur eine 
Montageeinrichtung aufweist. 

9. Wagenheberkonsole nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die PositionierungslScher (19) unterschiedlich 
groli sind. 

10. Wagenheberkonsole nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die zentrale Offnung (16) des Deckels (13) durch 
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einen zum Hohlprofil (6) hin eingestellten Kragen 

(20) eingegrenzt ist. 

11. Wagenheberkonsole nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Aufnahme von einem Stopfen (21) gebildet 
ist, der vorzugsweise aus Kunststoff besteht. 

12. Wagenheberkonsole nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Stopfen (21) an seiner deckelzugewandten 
Seite (22) zumindest ein Clipselement (23) aufweist, 
das mit der zentralen Offnung (16) des Deckels (13) 
verbindend zusammenwirkt . 

13. Wagenheberkonsole nach einem der Anspruche 11 oder 
12, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die umfangliche AuJienseite (24) des Stopfens 

(21) in Befestigungslage bundig mit dem zylindrischen 
Rand (15) des Deckels (13) abschlielit oder von diesem 
zuruckgesetzt gelegen ist. 

14. Wagenheberkonsole nach einem der Anspruche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die deckelabgewandte Stirnseite (25) des 
Stopfens (21) nach unten gegentiber umliegenden 
beschadigungskritischen Bauteilen des Kraftfahrzeuges 
(30) vorversetzt ist. 

15. Wagenheberkonsole nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kontur der verbindungsf lanschbildenden 
Wandungsteile (9) des Hohlprofil (6) und die Kontur 
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des Schwellers (26) im Anbringungsbereich der Konsole 

(12) formentsprechend zueinander ausgebildet sind. 

16. Wagenheberkonsole nach einem der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Konsolen (12) am Schweller (26) vor dam 
Hinterrad und hinter dem Vorderrad des Kraftf ahrzeugs 
(30) gleich gestaltet sind. 

17. Wagenheberkonsole nach einem der AnsprUche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Konsole (12) auBerhalb der Bauteiltrennung 
zwischen einer Schwellerverkleidung (27) und einer 
Unterbodenverkleidung (28) des Kraftf ahrzeuges (30) 
gelegen ist, wobei die Konsole (12) mit der Aufnahme 
eine Offnung (44) der Unterbodenverkleidung (28) 
durchragt . 

18. Verfahren zur Herstellung einer Wagenheberkonsole 
eines Kraftf ahrzeugs, welche an einem Schweller des 
Kraf tfahrzeuges mit Flanschen fixiert wird und eine 
Offnung fur eine Aufnahme aufweist, an der ein 
Wagenheber ansetzbar ist, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Konsole (12) aus einem Hohlprofil (6) und 
einem das Hohlprofil (6) einenends abdeckenden Deckel 

(13) zusammengefugt wird, und dass im Deckel (13) die 
Offnung (16) ausgebildet wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass das Hohlprofil (6) aus einem rohrfbrmigen 
Rohling (1) gebildet wird, der mittels 
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Innenhochdruckumformen ausgebaucht wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass aus dem Rohling (1) durch den Innenhochdruck 
zumindest zwei axial beabstandete ausgebauchte 
Abschnitte (2) ausgeformt werden, die anschliefiend 
durch ein Trennverf ahren in separate Hohlprofile (6) 
vereinzelt werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Rohling (1) nach der Umformung zwischen den 
ausgebauchten Abschnitten (2) quer zur 
Rohlingslangsachse (5) unter Bildung einzelner 
Rohlingsabschnitte getrennt wird, und dass 
anschlieJSend die einzelnen Rohlingsabschnitte etwa 
mittig durch ein weiteres quer zur axialen 
Erstreckung des Rohlingsabschnitts erfolgendes 
Trennverf ahren in jeweils zwei Hohlprofile (6) 
vereinzelt werden. 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die nicht ausgebauchten Enden (4) des Rohlings 
(1) nach der Umformung abgeschnitten werden. 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass am deckelfernen Ende (7) des Hohlprofils (6) 
Wandungsabschnitte ausgeklinkt oder ausgeschnitten 
werden und dass zumindest ein Teil (9a) der durch die 
entstandenen Liicke (8) voneinander beabstandeten, 
verbliebenen Flansche bildenden Wandungsteile (-9) 
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abgewinkelt wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 23/ 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ausklinkung wahrend oder im Anschluss an die 
Innenhochdruckumformung des Hohlprofils (6) bei 
bestehendem Innenhochdruck im Innenhochdruckumf orm- 
werkzeug erfolgt. 

25. Verfahren nach einem der Ansprtiche 18 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Blechzuschnitt zu einem kappenartigen Deckel 

(13) tiefgezogen wird, und dass der Deckel (13) 
vorzugsweise mittig gelocht, insbesondere gestanzt 
wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der kappenartige Deckel (13) auf das Hohlprofil 
(6) aufgesteckt und dann im Bereich der Stirnflache 

(14) seines zylindrischen Randes (15) mit dem 
Hohlprofil (6) verbunden, vorzugsweise verschweilit 
wird. 
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